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umplir con 1
Zafira en cada ciclo

inimizar costos de produccion

aximizar la productividad laboral
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ESTRATEGIAS

3 Z2 _ [ E— e
Planificar la produccion para los 4 ciclos del reto |
Cambiar los trabajadores con bajo potencial de eficiencia por aquellos .
que tengan el potencial suficiente para cumplir con la produccion .
planificada

Capacitar a los trabajadores hasta obtener la eficiencia deseada segun -
la planificacion '

Comprar materia prima con Ordenes econémicas de pedido para **
obtener aprovisionamiento suficiente y economico

Invertir montos Optimos en control de calidad y mantenimiento de _
planta; suficientes para tener la menor cantidad de productos ,ﬁ :
rechazados y paradas de maquinaria '
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ESTRATEGIAS S

Maximizar la produccion de productos finales en los periodos donde .
se entrega la demanda y reducir los costos de inventario de productos
terminados |

Maximizar la produccion de productos intermedios en los periodos .

siguientes de entrega de demanda e ir disminuyendo conforme se
acercan los periodos de entrega de demanda [t

»

Rotar a los trabajadores segun su eficiencia y de acuerdo a la i m" .=
planificacion de la produccion b=
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E IODO 2

se selecciono los trabajadores mas eficientes y a los que te
ayor potencia para entrenarlos durante este y los peric
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invirtio en control de
anta
2 solicito materia prima tanto en ordenes normales ¢

urgentes dado el incremento en la entrega de prod
ales




este per10do llego la materia prlma sollcltada de urg
el periodo 3

siguio invirtiendo en control de calidad y mantenim
planta

siguio entrenando a los trabajadores con mayor pote




pdo 2
pntinuo entrenando a casi todos los trabajadores actuales

1virtio en control de calidad y mantenimiento de planta
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sminuyo la inversion en control de cahdad y mantenimient
anta

decidio entrenar solo a tres trabajadores

programo trabaj ar en ambas lineas el maximo tiempo posible
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PERIODO 7

o N it A’\;_'____' &
Como el objetivo era terminar de entregar TODC
los productos solicitados en el periodo 12, se roto &

de produccion

* En este periodo se decide no invertir en B ¥
entrenamiento '

La inversion en control de calidad y mantenimientc
de planta se mantuvo constante
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Se roto a los trabajadores dentro de la misma line:

La inversion tanto en control de calidad como
antenimiento de planta se estabilizo

n la linea 2 se trabajo el maximo de horas




PERIODO 9

Se pasaron los trabajadores de la linea 1 a la linea
y viceversa

mantenimiento de planta continuo siendo constante
En la linea 2 se trabajo el maximo de horas posibles

Tal y como se habia pronosticado, no se pudc
cumphr con las entregas programadas
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PERIODO 10

- v01v10 a pasar los trabajadores de la 11nea 1
inea 2 y viceversa

a inversion en control de calidad se man
onstante

¢ hizo un pedido urgente de materia prima g
ock de segurldad
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PERIODO 11

os trabajadores mas eficientes pasaron a la linea

La inversion en control de calidad vy
mantenimiento de planta se mantuvo constante

En la linea 1 se programo la fabricacion de un sol
producto el mayor tiempo posible, en tanto que en

linea 2 se programo la produccion para satisfacer
demanda de los dos productos restantes




PERIODO 12

os trabajadores mas eficientes pasaron a la linez

dejando la linea 1 funcionando con las ho
minimas ordenadas por el memorandum de gerenci

La inversion en control de «calidad y e
mantenimiento de planta se mantiene constante

En la linea 2 se produjo un solo producto pa
ompletar la demanda




% de Eficiencia VS Estandar - SIMPRO

== Firma 1

- Firma 2

¥~ Fima 3 =@ Fima 5 =& Fima 7 =@~ Fima 9

Firma 4

Firma 6 == Firma ©
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Firma1 | e611 | os0 | 05 | se78 | 8091 | 1672 | o253 | 8238 | se3 | 7340 | 7257 | 843
Firma2 | 611 | 1980 | 658 | 794 | 1138 | 381 368 | 858 | 600 | 1293 | 1340 | 690
Firma3 | 6611 | 6055 | 5527 | o024 | 9449 | 10664 | 9130 | 10165 | 13733 | 10636 | 97.86 | 43752
Firmad | e611 | 7741 | 4728 | 11133 | 7292 | o487 | sas2 | 9949 | 9274 | 11627 | sese | 8791
Firma 5 | 6611 | 6082 | 13254 | 1113 | 6756 | 76388 10116 | 11892 | 81.01 | 7745 | 13179 | 36993 I
Firma 6 | 6611 | 722 | 07 | 9618 | 9043 | 17.09 8108 | 7316 | 859 | 7340 | 7257 | 831
Firma7 | 611 | 6256 | 3398 | 14301 | 3890 | 2731 | 10527 | 8357 | 1668 | 9220 | 10365 | 2147
Firma8 | 6611 | 8597 | 4003 | 3650 | 8695 | 7306 | 8629 | 12684 | 5787 | 11872 | 8687 | 11648
Firma9 | e611 | 5270 | 2738 | 4775 | 1022 | 1742 | 6831 | 7035 | 2390 | 9491 | 7806 | 4661




CONCLUSIONES

A

« Participar de las simulaciones de negocios nos permitio aplicar los .
conocimientos adquiridos durante nuestra formacion profesional de una manera .

integral

* Particularmente con SIMPRO hemos tenido un acercamiento al mundo de la
gestion empresarial en temas de Produccion, RR.HH, Contabilidad;
planificando, organizando, dirigiendo y controlando la produccmn requenda |

3 para poder cumplir con la demanda solicitada por las compaiiias ensambladoras
_de automoviles {ﬂ

sLe. * Este tipo de competencias, por su parte, nos da una medida del nivel g

—of'(‘ .

% educativo que hemos alcanzado en comparacion con otras universidades .
&8 nacionales e internacionales y nos obliga a seguir esforzandonos por mejorarlo
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RECOMENDACIONES

1

evisar la hoja de resulta
pian constantemente

acer el uso eficiente de la materia prima y no sobreproducir pare
Irrir en costos innecesarios de oOrdenes urgentes, mantenimiento
ntarios, mano de obra, o alquiler de maquinaria

apacitar a los trabajadores hasta el punto en que el retorno ya no
Dmicamente posible






